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(54) Burstenherstellungsmaschine 

@ Eine Burstenherstellungsmaschine mit wenigstens einer 
Spritzgu&form dient zum Herstellen von Kunststoff-Bursten- 
korpern. Diese bestehen aus mehreren, nacheinander ge- 
spritrten Komponenten. Zum Transportieren von Spritzlin- 
gen von einem Hohlraum zu einem anderen ist eine 
Transporteinrichtung (1°) mrt Halte- und Transportmitteln 
vorgesehen. Die Halte- und Transportmittel sind wahrend 
des Spritzvorganges von dem jeweiligen Sprtabereich des 
Formhohlraumes beabstandet. Diese Halte- und Transport- 
mittel oder zusatzliche, an dem Spritzling (8, 9) angreifende 
Haltemittel sind so ausgebildet bzw. angeordnet, daB sie 
den Spritzling bei oder nach einem Umsetzvorgang in einem 
fertiggespritzten Teilbereich halten. Die Haltemittel befinden 
sind somit nicht im Spritzbareich und es ist somit auch nicht 
erforderlich, daB sie formgebende Flachen bilden. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Burstenherstel- 
lungsmaschine mit wenigstens einer SpritzguBform zum 
Herstellen v n K.unststoff-Burstenk"rpern, insbesonde- 
re fur ZahnbOrsten, wobei die BurstenkSrper aus meh- 
reren, nacheinander gespritzten Komponenten beste- 
hen, zu deren Herstellung die Maschine mehrere Form- 
hohlraume aufweist, die durch in ihrem Abstand zuein- 
ander veranderbare Formteile oder Formeinsatze gebil- 
det sind, und wobei eine Halte- und Transportmittel 
aufweisende Transporteinrichtung zum Transportieren 
von Spritzlingen von einem Formhohlraum zu einem 
anderen vorgesehen sind. 

SpritzguBformen zur Herstellung von Burstenkor- 
pern aus mehreren, nacheinander gespritzten Kompo- 
nenten sind beispielsweise aus dem DE-GM 91 03 553.8 
bereits bekannt Diese SpritzguBform weist einander 
fest zugeordnete und in Offnungs- und SchlieBrichtung 
bewegbare Formplatten auf. Zum Umsetzen von Vor- 
spritzlingen aus einem ersten Formbereich in eine Fer- 
tigspritzform sind zwischen die geoffneten Formplatten 
eingreifende Halte- und Transportmittel vorgesehen 
Diese Halte- und Transportmittel sind im Bereich der 
Formnester fur die Vorspritzlinge in Formausnehmun- 
gen angeordnet und bilden bereichsweise eine formge- 
bende Oberflache. Haltemittel greifen dabei in den 
Formhohlraum in Bereichen des spateren Burstenkor- 
pers ein, der in einem weiteren Spritzvorgang mit einer 
Zusatzkomponente umspritzt wird. Im Randbereich der 
formgebenden Flache der Halte- und Transportmittel 
ergeben sich in unerwunschter Weise spater sichtbare 
Trennlinien, wenn dieser Bereich nicht mit einer weite- 
ren Spritzkomponente umspritzt wird. Diese Trennli- 
nien liegen seitlich am Biirstenkorperstiel und somit in 
einem in der Regel gut sichtbaren Bereich, was insbe- 
sondere bei ZahnburstenkSrpem als stSrend angesehen 
wird. Weiterhin ist nachteilig, daB die beim Formbereich 
eingreifenden, bzw. eine formgebende Flache bildenden 
Teile mit hoher PaBgenauigkeit gefertigt und in die ent- 
sprechende Form-Aussparung eingepaBt sein mussen, 
was die Herstellung ganz wesentlich verteuert SchlieB- 
lich ist der Umsetzvorgang von dem einen Formbereich 
in den anderen insgesamt vergleichsweise zeitaufwen- 
dig, da nach dem Umsetzen der Burstenkorper zum 
Herausziehen eines jeweils in die Burstenkorper einge- 
spritzten Ansatzes, die Burstenkorper in die Formnester 
eingelegt, mit einem einfahrbaren Halter gehalten und 
diese Halter nach dem Herausziehen des Ansatzes an- 
schheBend wieder aus dem Formbereich entfernt wer- 
den mussen. 

Andere Ausfuhrungsformen von Mehrkomponenten- 
SpritzguBformen sind als Wendewerkzeuge ausgebildet 
und weisen ein Wendeteil auf, in dem sich Teilbereiche 
von Formnestern befinden. Es ist hierbei erforderlich, 
daB die im Wendeteil befindlichen Teilbereiche der 
Formnester auf Umschlag einerseits zu den Teil-Form- 
nestern fur die Vorspritzlinge und andererseits zu den 
Teil-Formnestern fur die Fertigspritzling passen, was 
eine hohe Fertigungsgiite erfordert 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
SpritzguBform fur eine Burstenherstellungsmaschine zu 
schaffen, die unter anderem durch einander fest zuge- 
ordnete Formhalf ten vergleichsweise einfach im Aufbau 
ist und wobei insbesondere der Aufwand durch kompli- 
zierte Formungen im Bereich der Formnester und da- 
durch bedingte Trennlinien am Burstenkorper vermie- 
den werden soUen. SchlieBlich soli die Zeit zum Umset- 



zen der Burst nkorper reduziert w rden. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
insbesondere vorgeschlagen, daB die Halte- und Trans- 
portmittel wahrend des Spritzvorganges von dem je- 
5 weiligen Spritzb reich des Formhohlraumes beabstan- 
det sind und daB diese Halte- und Transportmittel oder 
zusatzliche, an dem Spritzling angreifende Haltemittel 
zum Halten der Burstenkorper bei oder nach einem 
Umsetzvorgang und nach dem Spritzen des Vorspritz- 
io lings in einem beim ersten Spritzvorgang fertig ge- 
spritzten Teilbereich des Burstenkdrpers ausgebildet 
und angeordnet sind. 

Durch diese erfindungsgemaBe Ausbildung der 
SpritzguBform befinden sich die Halte- und Transport- 
is mittel wahrend des Spritzvorganges nicht im Bereich 
des Formhohlraumes, wo gerade gespritzt wird und es 
wird somit vermieden, daB Teile der Halte- und Trans- 
portmittel im Spritzbereich formgebende Abschnitte 
bzw. Flachen bildea 
20 Nach dem Spritzen der Vorspritzlinge werden diese 
an Bereichen gefaBt, die bereits fertig gespritzt sind, wo 
also keine Zusatzspritzungen mehr vorgenommen wer- 
den oder wo zumindest im nachsten Spritzvorgang die- 
se Bereiche nicht umspritzt werden. In diesen Bereichen 
25 konnen die Burstenkorper auch weiterhin gehalten wer- 
den, wenn in nachfolgenden Spritzvorgangen don keine 
Umspritzungen vorgesehen sind. 

Die Burstenkorper konnen auch von den Haltemit- 
teln fur die Obergabe von einem Formnestbereich in 
30 einen nachsten an bei diesen Formnestbereichen befind- 
lichen Zusatzhaltemitteln ubergeben werden, die dann 
die Burstenkorper halten. Auch diese Zusatz-Haltemit- 
tel greifen auBerhalb des bei diesen Formnestern be- 
findlichen Spritzbereiches fur Zusatzkomponenten an, 
35 so daB sie nicht als formbildende Teile im Spritzbereich 
ausgebildet sein mussen, wodurch der Herstellungsauf- 
wand wesentlich reduziert ist 

AuBerdem ergibt sich in vorteilhafter Weise auch ei- 
ne Verkurzung der Umsetzzeit, da die Haltemittel nach 
40 dem Umsetzen in Halteposition beim Burstenkorper 
bleiben kSnnen. 

ZweckmaBigerweise ist fur die Burstenkorper-Halte- 
mittel in der in SchlieBstellung befindliche SpritzguB- 
form eine Aussparung bei wenigstens einem, fur einen 
45 dem ersten Spritzvorgang folgenden Spritzvorgang be- 
stimmten Formhohlraum vorgesehen. Diese Aussparun- 
gen erfordern keine prazisen Passungen, da sie sich au- 
Berhalb des jeweiligen Spritzbereiches befinden. Somit 
ist der Herstellungsaufwand auch dadurch verringen. 
50 Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren Unteranspruchen aufgefuhrt. Nachste- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert 
Es zeigt etwas schematisiert: 
55 Fig. 1 eine Querschnittsdarstellung einer geoffneten 
SpritzguBform, 

Fig. 2 eine Aufsicht auf die auswerferseitige Form- 
platte der in Fig. 1 gezeigten SpritzguBform und 
Fig. 3 die SpritzguBform gem&B Fig. 1 in geschlosse- 
60 nemZustand. 

Eine in den Figuren gezeigte SpritzguBform 1 weist 
eine auswerferseitige, bewegliche Formplatte 2 und eine 
feststehende, dusenseitige Formplatte 3 auf. Die Form- 
platte 2 laBt sich gemaB dem Doppelpfeil Pfl in Fig. 1 
65 zwischen einer Offenstellung (Fig. 1) und einer SchlieB- 
stellung (Fig. 3) hin und her bewegen. In den beiden 
Formplatten 2 und 3 befinden sich jeweils gegenuberlie- 
gend und einander zugeordnete Formnester 4, von de- 
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nen jeweils zwei gegenflberliegende bei geschlossener 
Form einen Formhohlraum 5 bilden. 

Die SpritzguBform 1 weist zwei Formhohlraum-Be- 
reiche 6 und 7 auf, in denen nacheinander umerschiedli- 
che Komponenten gespritzt werden. In dem Bereich € 5 
werden im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel Vor- 
spritzlinge 8 gefertigt und in dem Bereich 7 werden 
diese Vorspritzlinge 8 im Griffbereich mit einer zweiten 
Spritzkomponente umspritzt, so daB hier die Fertig- 
spritzlinge 9 entstehen Es handelt sich bei diesen Spritz- 10 
liigen um Zahnburstenk6rper. 

In den beiden Formhohlraumbereichen sind jeweils 
mehrere, im Ausfuhrungsbeispiel vier Formnester 4 ne- 
beneinander parallel angeordnet (vgL Fig. 2). 

Beim Spritzen der Vorspritzlinge 8 im Formhohl- 15 
raumbereich 6 werden gleichzeitig vorher in den Form- 
hohlraum-Bereich 7 umgesetzte Spritzlinge in dem 
Spritzbereich 16 an ihrem Griff mit einer Zusatzkompo- 
nente umspritzt Nach dem Offnen der Form (Fig. 1) 
werden die Vorspritzlinge im Formhohlraum-Bereich 6 20 
von den Vakuumgreifem 15 erfaBt und in den Formzwi- 
schenraum 17 gehoben. Gleichzeitig wird dabei die Ent- 
nahme aus den Formnestern 4 durch Auswerferstifte 18 
unterstiitzt Die im Formhohlraum-Bereich 7 fenigge- 
spritzten Biirstenkorper 19 werden durch Auswerfer- 25 
sufte 18 ebenfalls aus den Formnestern gedruckt und 
ausgeworfen. 

Nach dem Herstellen der Vorspritzlinge 8 in dem 
Formhohlraum-Bereich 6 miissen diese Vorspritzlinge 8 
in den benachbarten Bereich 7 in die dort befindlichen 30 
Formnester umgesetzt werden. Dazu ist eine im ganzen 
mit 10 bezeichnete Transporteinrichtung vorgesehen. 
Sie weist neben den Formplatten angeordnete Schiebe- 
fuhrungen 11 langs des vorgesehenen Transportweges 
auf, an denen eine briickenartige Traverse 12 verschieb- 35 
bar gelagert ist 

Wie in den Figuren gut erkennbar, greift die Traverse 
12 zwischen den beiden Formplatten 2 und 3 ein. Sie 
befindet sich in Fig. 2 und Fig. 3 in einer Endlage, in der 
die Form geschlossen werden kann. Dazu ist in der 40 
Formplatte 3 eine Aussparung 13 vorgesehen, in der die 
Traverse 12 Platz findet (Fig. 3). 

Die Traverse 12 ist zum Halten von Spritzungen 8, 9 
im Ausfuhrungsbeispiel als Vakuumgreifer 15 ausgebil- 
det und weist dazu nicht naher dargestellte Gummiteile 45 
oder dergleichen auf, die sich dicht schlieBend an die 
Oberflache des Spritzlings anlegen, so daB dann bei Un- 
terdruckbeaufschlagung der sich anschlieBenden Saug- 
kanale 14 der Spritzling sicher gehalten ist 

Anstatt eines Vakuumgreifers, der den VorteiJ hat, 50 
daB er die Spritzlinge besonders schonend halt, konnen 
beispielsweise auch Spanngreifer vorgesehen sein, die 
die Spritzlinge an ihrem aus den Formnestern vorste- 
henden Teil ergreifen konnen. Wie gut in Fig. 1 und 3 
erkennbar, greifen die Haltemitte! in dem bereits beim 55 
ersten Spritzvorgang zum Herstellen der Vorspritzlinge 
8 f ertiggespritzten Teilbereich des Vorspritzlings an. Im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist dies der Kopfbereich, 
wo sich spater das Borstenfeld befindet Je nach Lage 
der zusatzlich vorgesehenen Umspritzungen kann sich «> 
der Haltebereich aber auch an anderer Stelle des Bur- 
stenkorpers befinden. Auch besteht die Moglichkeit, 
daB er nacheinander, bei mehr als zwei Spritzungen, 
auch an unterschiedlichen Stellen nacheinander an- 
greift, wobei auch die Moglichkeit besteht, daB er im 65 
Laufe der Umsetzvorgange auch an einem spater zu 
umspritzenden Bereich angreift 

Durch das Umsetzen der Spritzlinge mittels Hake- 



986 Al 

4 

.mitteln, die einerseits innerhalb der UmriBform der 
SpritzguBform bleiben, andererseits aber auBerhalb der 
jeweiligen Spritzbereiches sich befinden, ergeben sich 
ganz erhebliche Voneile. Zum einen ist der Umsetzvor- 
gang selbst wesentlich vereinfacht, da nach dem Urns t- 
zen der Vakuumgreifer 15 oder dergleichen in der Um- 
setzposition bei dem Spritzling verbleiben kann und die- 
sen auch bis zum SchlieBen der Form halt. Zusatzlich 
und wechselweise in Eingriff kommende Halter, Ab- 
streif er oder dergleichen sind somit nicht erforderlich. 

Da sich der Vakuumgreifer 15 auBerhalb des Spritz- 
bereiches 16 (Fig. 3) befindet, sind keine besonderen 
MaBnahmen hinsichtlich einer Einpassung in die Form- 
platte erforderlich, so wie dies bei im Spritzbereich an- 
greifenden Haltern, die dann auch bereichsweise form- 
gebende Flachen bilden, bislang notwendig ist Es ist 
also bei der Aussparung 13 nur erforderlich, diese so zu 
bemessen, daB der Vakuumgreifer 15 hineinpaBt, wobei 
aber geniigend Spiel vorhanden sein kann. 

Bei dem in den Figuren gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel bildet der Vakuumgreifer 15 zum Umsetzen der 
Vorspritzlinge von dem Formhohlraum-Bereich 6 in den 
Bereich 7 gleichzeitig auch eine Halterung fur die im 
Bereich 7 in die Formnester eingesetzten Vorspritzlin- 
ge. Es besteht aber auch die Moglichkeit, daB den Form- 
hohlraumen zum Spritzen einer Zusatzkomponente 
Haltemitte! fest zugeordnet sind. Diese Haltemittel ver- 
bleiben somit in einer Position neben den jeweiligen 
Spritzbereichen, etwa vergleichbar mit dem Vakuum- 
greifer 15, so wie er in Fig. 3 positioniert ist 

Solche fest zugeordneten Zusatz-Halter konnen un- 
ter Federkraft stehende Spannbacken aufweisen, die in 
Einsetzrichtung eines Spritzlinges fiber Auflaufschra- 
gen vorzugsweise durch den Spritzling selbst geoffnet 
werden und dann in Einsetzlage den Spritzling festhal- 
ten. Bei dieser Ausfuhrungsform kann dann der zum 
Beispiel als Vakuumgreifer 15 ausgebildete Transport- 
greifer vor dem SchlieBen der Form neben dieser posi- 
tioniert werden, wie dies in Fig. 3 strichliniert angedeu- 
tet ist 

Erwahnt sei noch, daB als Positionierantriebe fur die 
Langsschiebebewegung und die Hubbewegung bei der 
Transporteinrichtung 10 Hubzylinder, vorzugsweise 
Druckluftzylinder vorgesehen sein konnen. 

Insbesondere zum Herstellen von Burstenkorpern 
aus mehr als zwei Spritzkomponenten konnten auch 
mehrere Formhohlraume rotationssymmetrisch um ei- 
ne Rotationsachse angeordnet sein. Auch hierbei kon- 
nen die Transportgreifer jeweils nach dem Spritzen der 
Vorspritzlingen in den Formhohlraumen, wo Zusatzs- 
pritzungen vorgenommen werden, innerhalb des Form- 
bereiches, jedoch auBerhalb des jeweiligen Spritzberei- 
ches verbleiben. 

Patentanspruche 

1. Burstenherstellungsmaschine mit wenigstens ei- 
ner SpritzguBform zum Herstellen von Kunststoff- 
Burstenkorpern, insbesondere fur Zahnbiirsten, 
wobei die BiirstenkOrper aus mehreren, nacheinan- 
der gespritzten Komponenten bestehen, zu deren 
Herstellung die Maschine mehrere Formhohlrau- 
me aufweist, die durch in ihrem Abstand zueinan- 
der veranderbare Formteile oder Formeinsatze ge- 
bildet sind, und wobei eine Halte- und Transport- 
mi ttel aufweisende Transporteinrichtung zum 
Transportieren von Spritzlingen von einem Form- 
hohlraum zum einem anderen vorgesehen sind, da- 
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durch gekennz ichnet, daB die Halte- und Trans- 
portmittel (10) wahrend des Spritzvorganges von 
dem jeweiligen Spritzbereich (16) des Formhohl- 
raumes (5) beabstandet sind und daB diese Halte- 
und Transportmittel oder zusatzliche, an dem 5 
Spritzling angreifende Haltemittel zum Halten der 
Burstenkorper bei oder nach einem Umsetzvor- 
gang und nach dem Spritzen des Vorspritzlings (8) 
in einem beim ersten Spritzvorgang fertiggespritz- 
ten Teilbereich des BQrstenkorpers ausgebildet und 10 
angeordnet sind. 

2. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet daB fur die Burstenkor- 
per-Haltemittel (10) in der in SchlieBstellung be- 
findlichen SpritzguBform eine Aussparung (13) bei 15 
wenigstens einem, fur einen dem ersten Spritzvor- 
gang foigenden Spritzvorgang bestimmten Fonn- 
hohlraum vorgesehen ist 

3. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Transport- 20 
einrichtung (10) wenigstens eine auBerhalb der 
SpritzguBform angeordnete Schiebefuhrung (11) 
fur einen Bflrstenkorper-Halter aufweist der bei 
den einzelnen Formhohlraumen (5) positionierbar 
ist 25 

4. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schiebefuhrung (1 1) etwa parallel zur Trennebeae 
der Form und auBerhalb von dieser verlaufende 
Fuhrungsschienen aufweist, an denen eine briicken- 30 
artige Traverse (12) fur die Burstenkdrper-Halte- 
mittel gefiihrt ist 

5. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Burstenkdrper-Haltemittel Spanngreifer vorgese- 35 
hen sind. 

6. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Burstenkorper-Haltemittel mit Unterdruck arbei- 
tende Vakuumgreif er (15) vorgesehen sind. 40 

7. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
neben einem oder mehreren Formhohlraumen fest 
zugeordnete Burstenkorper-Haltemittel angeord- 
net sind zur Obernahme von Spritzlingen von den 45 
Transportgreifern oderdergleichen Haltern. 

8. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
eines der Formteile zumindest einen Formhohl- 
raum zum Spritzen einer Zusatzkomponente mit so 
wenigstens einer Hinterschneidung oder derglei- 
chen FormschluB zum Halten eines in diesen Form- 
hohlraum eingesetzten Spritzlings aufweist 

9. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB bei 5s 
den in Verschieberichtung der Halte- und Trans- 
portmittel fur unterschiedliche Fertigungsgrade 
versetzt angeordneten Formhohlraumen parallel 
nebeneinander und vzw. quer zur Transportrich- 
tung mehrere Formhohlraume (5) vorgesehen sind. w 

10. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet daB 
daB mehrere Formhohlraume rotationssymme- 
trisch um eine Rotationsachse angeordnet sind, daB 
diesen Formhohlraumen Halte- und Transportmit- 65 
tel zugeordnet oder zuordbar sind, und daB zur 
Aufnahme zumindest der Burstenkorper-Haltemit- 
tel in der in SchlieBstellung befindlichen SpritzguB- 



form bei den zum Spritzen von Zusatzkomponen- 
ten vorgesehenen Formhohlraumen Aussparung 
(13) vorgesehen ist 
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